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деляющего мощность разрядов, на микроструктуру, физико-механические свойства, 
сплошность покрытий. Однако при рассмотрении физики процесса МЭУ не в полной 
мере учитываются второстепенные факторы, которые оказывают относительно не-
большое влияние на процесс формирования упрочняющего слоя, но в то же время 
могут существенно сместить диапазон прогнозируемых показателей свойств покры-
тий. Эти факторы оказывают влияние на электроразрядные процессы в рабочем за-
зоре, в том числе и на процесс шунтирования разрядов технологического тока. 
Процессы шунтирования разрядов тока по поверхности заготовки и инстру-
мента оказывают влияние на мощность рабочего разряда. При геометрически неоди-
наковых частицах порошка разряд может происходить по элементам больших раз-
меров, а частицы порошка меньших размеров могут не оплавляться. В результате 
непроплавленные частицы отслаиваются, появляются лункообразные углубления  
в покрытии, ухудшается их шероховатость и сплошность. Погрешности формы по-
верхности детали и инструмента приводят к колебанию величины рабочего зазора,  
а следовательно, разрядный пробой технологического тока происходит по ближай-
шему электродному расстоянию. Различные порошковые материалы обладают раз-
личной электропроводностью, что также требует изменения и управления техноло-
гическим током. Все эти и другие факторы оказывают влияние на характер 
электрических разрядов в рабочей зоне, что требует определенной коррекции силы 
подаваемого технологического тока. 
В результате теоретических и экспериментальных исследований получены за-
висимости, позволяющие определить величину технологического тока с учетом рас-
плавления зерен порошка независимо от параметров и формы кривых изменения 
униполярного тока от времени. Полученные соотношения связывают показатели ка-
чества наносимых покрытий с технологическими параметрами, позволяя их оптими-
зировать при наложении дополнительных условий по выбору технологического то-
ка, геометрических параметров рабочего зазора и зерен применяемого порошка. 
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Среди большого разнообразия схем магнитно-абразивной обработки имеются 
схемы и реализующие их устройства, в которых ориентация деталей в рабочей зоне 
обеспечивается за счет механических ограничителей в виде сферических наконечни-
ков. Сферические наконечники контактируют с обработанной поверхностью в усло-
виях трения скольжения, а следовательно, при определенных условиях возможен 
контакт в зоне пластической деформации микронеровностей. В результате на обра-
ботанной поверхности остаются следы от контакта сферического наконечника с по-
верхностью детали.  
Целью настоящей работы является определение условий отсутствия следов 
контакта ограничителей рабочего зазора с полированной поверхностью детали в со-
ответствующих устройствах для магнитно-абразивной обработки. 
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Выполнив расчет магнитной системы, находим максимально возможную ре-
зультирующую силу, с которой обрабатываемая деталь притягивается к сфериче-
ским наконечникам вследствие ее ассиметричного расположения в рабочей зоне,  
и определяем нормальную силу N  в зоне трения одного сферического наконечника 
с деталью. 
Далее определяем предельное значение нормальной нагрузки N1, при которой 
выполняется условие упругой деформации в материале детали при взаимодействии 
сферического наконечника с обработанной поверхностью, и нормальную нагрузку 
N2, начиная с которой в зоне контакта возникают пластические деформации. 
Подбирая необходимое количество шпинделей и изменяя радиус сферического 
наконечника и геометрические параметры рабочей зоны, возможно достижение ус-
ловия, когда в зоне контакта будет наблюдаться упругая деформация ( 1NN ≤ ) или 
упругая с появлением в зоне контакта микронеровностей пластической деформации 
( 21 NNN ≤< ), т. е. деформации в пределах высоты микронеровностей.  
Установленные зависимости позволяют определить геометрические параметры 
элементов рабочей зоны устройств для магнитно-абразивного полирования, которые 
позволяют исключить вероятность появления следов контактирования ограничите-
лей рабочего зазора на полированной поверхности детали. 
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В настоящей работе разработаны антифрикционные композиционные материа-
лы на основе выпускаемых в Республике Беларусь термопластичных полимеров по-
лиамида-6, модифицированного добавками компонентов органической и неоргани-
ческой природы, и полиэтилентерефталата (лавсана). Материалы предназначены для 
изготовления изделий триботехнического назначения и получения покрытий, в том 
числе для восстановления изношенных поверхностей деталей и узлов трения техно-
логического оборудования и транспортной техники. 
Базовые полимеры используют в порошкообразном виде и модифицируют раз-
личными целевыми добавками, что позволяет получать композиционные материалы, 
обладающие повышенными технико-экономическими показателями при их перера-
ботке и эксплуатации. Введение в состав полиамида-6 низкоплавких компонентов,  
в частности полиэтилена, позволяет реализовать в процессе трения эффект самосма-
зывания.  
Антифрикционные свойства (коэффициент трения, температура в зоне трения, 
нагрузочная способность) образцов оценивали на машине трения Смц-2 по схеме 
испытаний «вал – частичный вкладыш», при скорости трения – 0,5 м/с. Испытания 
проводили без подвода смазки в зону трения и со смазкой маслом индустриальным 
марки И-40 и консистентной смазкой марки «Литол-24». 
